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(3) Verfahren zur Herstellung eines Kolbens 
(S) Verfahren zur Herstellung eines Kolbens, wobei der 
Kolben einen Kolbenkorper umfa&t, mit FIGssigkeits- 
durchtrittskanalen, die von Ventilscheiben auf Auflage- 
korpern mit Ventilauflageflachen abgedeckt werden, wo- 
bei der Kolbenkorper scheibenformig, einteilig und mit- 
tels Pragestanzen ausgefuhrt ist und ausgehend von ei- 
nem Kolbengrundkorper die auf einer Kolbenseite erha- 
benen Kolbenkdrperbereiche auf der axial gegenuberlie- 
genden Kolbenseite afs Vertiefungen ausgebildet sind 
und der Kolben mtndestens ein Auflager fur die Ventil- 
scheiben aufweist, dessen axiale Hone der Hone der Auf- 
lageflachen angepafct ist, wobei das Auflager auf beiden 
Kolbenseiten ebenfalls aus dem Kolbengrundkorper ge- 
pragt ist und die Ventilauflageflachen und das Auflager in 
einem gemeinsamen Fertigungsschritt auf eine gemein- 
same Ebene bearbeitet werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
Kolbens entsprechend dem Oberbegriff von Patentanspruch 

5 

Aus der DE44 10 996 Al isi ein scheibenformiger Kol- 
ben bekannt, der mittels Pragestanzen hergestellt ist. Die auf 
der einen Kolbenseite erhabenen Kolbenpartien sind auf der 
anderen Seite als Vertiefungen ausgefuhrt. Die Van an ten V 3 
und V 4 der Fig. 1 zeigen einen Auflagering am Innendurch- 10 
messer des Kolbens, der in seiner Hohe dem Niveau der er- 
habenen Aunagefiachen fur die Ventilscheiben angepaBt ist, 
insbesondere dann, wenn eine lineare Kennlinie gefordert 
ist. Das fur die Herstellung des Kolbens verwendete Verfah- 
ren Pragestanzen hat sich bewahrt, doch konnten die Ni- 15 
veaulagen der Auflageflachen fur die Ventilscheiben und des 
Aufiageringes nicht in dem geforderten MaB in Einklang ge- 
bracht werden. Abweichungen von wenigen Hundertstel- 
millimetern konnen Dampfkraftschwankungen nach sich 
Ziehen, die auBerhalb der Toleranz liegen. 20 

Ein Losungsgedanke konnte darin liegen, daB man die 
Auflageringe vor dem Einbau miBt und dann in Abhangig- 
keit des ebenfalls ausgemessenen Kolbens einlegt, etwa 
nach dem Prinzip der Walzlagerherstellung. Dieser Lo- 
sungsweg ist aber nicht nutzbar, da die gesamte Fertigung 25 
auf ein solches Verfahren nicht eingestellt ist. 

Aufgabe der Vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren 
zu Herstellung eines Kolbens zu entwickeln, daB die aus 
dem Stand der Technik bekannte Problematik lost. 

ErflndungsgemaB wird die Aufgabe dadurch gelost, in- 30 
dem die Auflager auf beiden Kolbenseiten ebenfalls aus 
dem Kolbengrundkorper gepragt sind und die Ventilauflage- 
flachen und die Auflager in einem gemeinsamen Fertigungs- 
schritt auf einer gemeinsamen Ebene bearbeitet werden. 
Wichtig ist, daB sarntliche Auflageflachen/Auflager fur die 35 
Ventilscheibe in einer gemeinsamen Ebene liegen, um ga- 
rantiert keine Schirmung der Ventilscheibe schon im Monta- 
gezustand zu bekommen. Weiterhin ist die Hohentoleranz 
der Ventilauflageflachen in dieser Ausfuhrungsform nicht 
mehr funktionsrelcvant. 40 

Dabei hat es sich als besonders vorteilhaft herausgestellt, 
wenn das Auflager und die Ventilauflageflachen geschliffen 
werden. Die Schleifoperation bringt eine sehr groBe Prazi- 
sion und Oberfiachengiite mit sich. 

Nach einem weiteren vorteilhaften Unteranspruch ist das 45 
Auflager segmentartig ausgepragt, wobei sich immer ein er- 
habenes Segment in Umfangsrichtung einem eingepragten 
Segment fur die andere Kolbenseite abwechseln. Es wird 
eine gieichmaBige Lagerung der Ventilscheiben in Um- 
fangsrichtung, insbesondere am Innendurchmesser, erreicht 50 

Um den Kolbengrundkorper nichi zu stark zu belaslen 
und damit eine Verformung herbeizufuhren, liegt zwischen 
den Segmenten fur die Auflager ein Segment des Kolben- 
grundkorpers vor. 

Im Hinblick auf eine gieichmaBige Unterstutzung der 55 
Ventilscheiben weisen die Aufiagersegmente in Umfangs- 
richtung dieselbe Winkelausrichtung zur Kolbenmitte auf, 
wie die zugehorigen Ventilauflageflachen. 

Anhand der folgenden Figurenbeschreibung soil die Er- 
findung naher erlautert werden. 60 

Es zeigen: 

Fig. 1 einen Schnitt durch einen Schwingungsdampfer, 
Fig. 2 einen Teilschnittdarsrellung des Kolbens und 
Fig. 3 eine Draufsicht des Kolbens. 

Die Fig. 1 zeigt beispielhaft ein Kolbenzylinder-Aggregat 65 
1 in der Ausfuhrung eines Einrohrschwingungsdampfers. 
Grundsatzlich laBt sich die Erfindung auch bei anderen Kol- 
benzylinder- Aggregates anwenden. 
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Der Einrohrschwingungdampfer 1 besteht im wesentli- 
chen aus einem Druckrohr 3, indem ein Kolben 5 an einer 
Kolbenstange 7 axial beweglich angeordnet ist. An der Aus- 
trittsseite der Kolbenstange 7 verschheBt eine Kolbenstan- 
genfiihrung 9 einen mit Dampfmittel gefullten Arbeitsraum 
11, der durch einen Trennkolben 13 von einem Gasraum 15 
getrennt ist, der endseitig einen Boden 17 mit Auge 19 auf- 
weist. 

Bei einer Kolbenstangenbewegung wird Dampfmedium 
durch Dampfventile 21 im Kolben 5, die von Ventilscheiben 
23 gebildet werden, verdrangt. Ein Koibenring 25, der eine 
Umfangsflache des Kolbens 5 abdeckt, verhindert ein seitli- 
ches Umstromen des Kolbens und ubernimmt die reibungs- 
reduzierte Fiihrungs des Kolbens. 

In der Fig. 2 ist der Kolben 5 ohne Ventilscheiben 23 als 
Einzelteil im Schnitt dargestellt. Der Kolben verfugt uber ei- 
nen Kolbengrundkorper 27, von dem ausgehend erhabene 
Ventilauflageflachen 29 durch Pragung ausgeformt sind. 
Den erhabenen VentHauflagerlachen 29 liegen auf der ande- 
ren Seite im Kolbengrundkorper 27 eingepragte Zulaufoff- 
nungen 31 gegenuber, wobei die verdrangten Volumen des 
Kolbengrundkdrpers fur die erhabenen und die eingepragten 
Bereiche gleich sind. 

Fur die Kolbenstange 7 verfugt der Kolben uber eine 
Durchgangsoffnung 33. Unmittelbar am Rand der Durch- 
gangsoffnung sind in Umfangsrichtung Auflager 35 gepragt, 
die die Ventilscheibe(n) (23, s. Fig. 1) am Innenbereich hal- 
ten. 

In der Fig. 3 ist dieser Zusammenhang deutlich zu erken- 
nen. Die schraffierten Ventilauflageflachen und die segment- 
artig ausgeformten Auflager Hegen fur die Ventilscheiben 
einer Kolbenseite in einer Ebene. Dazu wird nach dem Pra- 
gevorgang ein Nachbearbeitungsschritt durchgefuhrt, der 
vorzugsweise aus einer Planschleifoperation besteht. Damit 
wird mit sehr groBer Wahrscheinlichkeit erreicht, daB die 
Hohentoleranz zwischen den Auflagern und den zugehori- 
gen Ventilauflageflachen eliminiert wird. GroBere Toleran- 
zen fuhren leicht zu Abweichungen bei den tatsachlichen 
Dampfkraften. 

Die Auflager 35 sind nicht wahllos ausgefuhrt, sondcrn 
bevorzugt immer in einer Winkelstellung mit der nachstge- 
legenen Ventilauflageflache. Zwischen den Auflagern ist im- 
mer ein Segment 37 auf dem Niveau des Kolbengrundkor- 
pers, da ansonsten ein Abschereffekt beim Pragen auftretcn 
kann. Somit liegt ein Auflager 35 immer zwischen zwei 
Segmenten 37 des Kolbengrundkorpers, denen sich dann 
Einpragungen 35* fiir die Auflagesegmente der anderen Kol- 
benseite anschlieBen. 

Durch den Wegfail des bisherigen Aufiageringes werden 
im wesentlichen zwei Vorteile erzielt. Zum einen kann ein 
Hohenfehler zwischen den Auflageflache ausgeghchen wer- 
den und des weiteren mindestens ein Bauteil eingespart wer- 
den. 

Patentanspruche 

1 . Verfahren zur Herstellung eines Kolbens (5), wobei 
der Kolben (5) einen Kolbengrundkorper (27) umfaBt, 
mitFlussigkeitsdurchtrittskanalen, die von Ventilschei- 
ben (23) auf Auflage-korpern nut Ventilauflageflachen 
(29) abgedeckt werden, wobei der Kolbengrundkorper 
(27) scheibenforrnig, einteilig und mittels Pragestanzen 
ausgefuhrt ist und ausgehend von einem Kolbengrund- 
korper (27) die auf einer Kolbenseite erhabenen Kol- 
benkorperbereiche auf der axial gegenuberliegenden 
Kolbenseite als Vertiefungen ausgebildet sind und der 
Kolben (5) mindestens ein Auflager (35) fur die Ventil- 
scheiben (23) aufweist, dessen axiale Hohe der Hohe 
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der Auflageflachen . angepaBt ist, dadurch gekcnn- 
zeichnet, da6 die Aufiager (35) auf beideri Kolbensei- 
ten ebenfaEs aus dem Kolbengrundkorper (27) gepragt 
sind uQd die Ventilauflageflachen (29) und die Aufiager 
(35) in einem gemeinsamen Fertigungsschritt auf einer 5 
gemeinsamen Ebene bearbeitet werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Aufiager (35) und die Ventilauflageflachen 
(29) geschliffen werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 10 
net, daB die Aufiager (35) segmentartig ausgepragt 
sind, wobei sich immer ein erhabenes Segment (35) in 
Umfangsrichtung einem eingepragten Segment (35') 
fur die andere Kolbenseite abwechseln. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 15 
net, daB zwischen den Segmenten (35; 35*) fur die Auf- 
iager ein Segment (37) des Koibengrundkorpers (27) 
voriiegt. 

5. Verfahren zur Herstellung nach Anspruch 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB auf einer Kolbenseite die 20 
Aufiager (35) in Umfangsrichtung dieselbe Winkelaus- 
richtung zur Kolbenmitte aufweisen, wie die zugehori- 
gen Ventilauflageflachen (29). 
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